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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a glue-coated element (2, 4), to said glue-coated element, to an 
adhesive compound and to a method for producing glue-coated derived timber panels, as well as to panels produced according to 
^ said method. The method for producing a glue-coated element that can be glued with other similarly glue-coated elements, comprises 
the steps of applying a one-component adhesive to at least one surface section (20, 22; 28, 30) of the element and drying the applied 

O one-component adhesive. According to a preferred embodiment of the invention, draw-out resistance elements are provided on the 
glue-covered element. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines beleimten Elements (2, 4), das beleimte Ele- 
ment, eine Klebstoff-Verbindung sowie ein Verfahren zur Herstellung von beleimten Holzwerkstoff-Paneelen, und nach diesem 
Verfahren hergestellte Paneele. Das Verfahren zur Herstellung eines beleimten Elements, das mit einem weiteren gleichartig be- 
leimten Element verklebt werden kann, weist die Schritte des Auftragens eines Ein-Komponenten-Klebstoffs auf mindestens einen 
Oberflachen-Abschnitt (20, 22; 28,30) des Elements und des Trocknens des aufgetragenen Ein-Komponenten-Klebstoffs auf. Nach 
einer bevorzugten Ausflihrung der Erfindung sind an dem beleimten Element Auszieh-Widerstande vorgesehen. 
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Verfahren zur Beleimung eines Elements 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines beleimten Elements, das be- 
5 leimte Element, eine Klebstoff-Verbindung sowie ein Verfahren zur Herstellung von 
beleimten Holzwerkstoff-Paneelen, und nach diesem Verfahren hergestellte Paneele. 

Klebstoffe und die entsprechenden Klebstoffvrerbindungen lassen sich vier Hauptgrup- 
pen zuordnen. Erstens in Klebstoffe, die nass, also in wassrigem Medium oder in orga- 

10 nischen Losungsmitteln gelost auf das bzw. die zu verleimenden Elemente aufgetragen 
werden. Die zu verbindenden Elemente werden beleimt, gefiigt imd durch Hilfsmittel, z. 
B t Zwingen oder Klemmen in der vorgegebenen Stellung fixiert wahrend des Zeitraums, 
in dem der Klebstoff durch Entfernen des Wassers oder des Losungsmittels oder durch 
chemische Reaktion aushartet und die Klebstoffverbindung aufgebaut wird. Die Dauer 

15 des Abbindens betragt in der Kegel einige Stunden. Das Aufbringen des Klebstoffs er- 
folgt unmittelbar vor dem Fugen der Elemente. 

Zweitens stud Klebstoffe bekannt, die aus zwei miteinandef in Wechselwirkung stehen- 
den Komponenten bestehen. Eine erste Komponente wird auf das bzw. die zu verbin- 

20 denden Elemente aufgetragen, ggf. getrocknet, so dass ein Klebstofffilm entsteht. Dieser 
Klebstofffilm wird dann aktiviert durch Zugabe der zweiten Komponente, beispielsweise 
durch Zugabe geringer Mengen Wasser. Die zweite Komponente kann entweder unmit- 
telbar vor dem Verarbeiten aufgegeben werden. Sie kann aber auch, z. B. in Form von 
Mikrokapseln, bereits Bestandteil des Klebstofffilms sein, jedoch raumlich von der er- 

25 sten Komponente getrennt. Typische Beispiele dieser Technologien beschreiben WO 
oi/9472i; WO 02/063114 und DE 102 12 324. 

Drittens sind Klebstoffe bekannt, die als Film auf zu verbindende Elemente aufgetragen 
werden, und die dann ohne Zusatz weiterer Komponenten, dafiir unter langerem Em- 

30 wirken von erhohten Temperaturen und / oder erhohtem Druck erweichen, schliefilich 
unter Abkiihlung erneut ausharten und auf diese Weise eine Verbindxmg zwischen den 
Elementen aufbauen. Hier handelt es sich urn Klebstoffe, die meist gewerbHch ange- 
wendet werden, da die Verarbeitungsbedingungen hinsichthch Temperatur und Druck 
genau einzuhalten sind. Diese Klebstoffe werden werksseitig verarbeitet bis hin ziun 

35 vollstandigen Abbinden des Klebstoffs. 
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Viertens sind Klebstoffe bekannt, die in getrocknetem Zustand eine klebrige Oberfiache 
aufweisen und dadurch bei Beriihrung ohne groBeren Druck eine Verklebung eingehen. 
Da die Klebkraft dieser Klebstoffe niedrig ist, sind die Verklebungen in der Kegel wieder 
5 ablosbar. In der GB 2 377 457 wird ein solcher Haftkleber (pressure sensitive adhesive) 
zum Verbinden zweier Paneele vorgeschlagen. Der Film, den ein Haftkleber bildet, ist 
jedoch weich und auf Dauer Webrig, wird also durch z. B. Staubablagerungen auBer 
Funktion gesetzt Die geringen Kohasionskrafte, die ein Haffkleber-Film entfaltet, be- 
wirken, dass sich die durch den Haftkleber verbundenen Elemente schon unter gering- 
10 ster Beanspruchung wieder voneinander losen. Die minimale Klebkraft und das unver- 
meidbare Verschmutzen des Klebstofffilms durch einfaches Verstauben stehen einer 
gewerblichen Anwendung entgegen, wenn die Klebstoffverbindung eine Mindestfestig- 
keit haben soli. 

15 Zusammenfassend lasst sich feststellen, dass Klebstoffe, die dauerhaft feste Verbindun- 
gen herstellen sollen, entweder erst im unmittelbaren Zusammenhang mit dem Fiigen 
der Verbindiuig aufgetragen werden oder des Zusatzes einer zweiten Komponente oder 
der Anwendung von hohem Druck und/oder hoher Temperatur bedurfen. Ein Klebstoff , 
der auf zu verleimende Elemente aufgetragen werden kann, und der in zeithchem Ab- 

20 stand zum Auftragen ohne Zusatz einer zweiten Komponente oder Anwendung von ho- 
hem Druck und/oder hoher Temperatur eine feste, dauerhafte Verbindung ergibt, ist 
nicht bekannt. 

Soweit im Folgenden von Klebstoff die Rede ist, werden darunter alle Arten von Kle- 
25 bern, Klebstoffen und dergleichen, seien sie auf der Basis von Naturstoffen oder synthe- 
tisch hergestellt, verstanden, die zum Aufbau einer Klebverbindung geeignet sind und 
die als Ein-Komponenten-Klebstoffe keine zweite Substanz zum Aktivieren des Kleb- 
stoffe erfordern. 

30 Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Element vorzuschlagen, das einfach zu verleimen ist. 
Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Ele- 
ments und eine einfach ausfiihrbare Klebverbindung vorzuschlagen. 

Das erfindungsgemafie Verfahren betrifft die Herstellung eines beleimten Elements, das 
35 mit einem weiteren gleichartig beleimten Element verklebt werden kann, mit den 
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Schritten: 

Auftragen eines Ein-Komponenten-Klebstof£s auf mindestens einen Oberfla- 
chen-Abschnitt des Elements und 
5 - Reduzieren des Flussigkeitsgehalts des aufgetragenen Ein-Komponenten- 
KlebstofEs bis zur Ausgjeichsfeuchte. 

Erfindungsgemafi handelt es sich urn einen Ein-Komponenten-Klebstoff, der vorzugs- 
weise in Form einer Dispersion aufgetragen, dessen Flussigkeitsgehalt aber nach dem 

10 Auftragen bis zur Ausgjeichsfeuchte reduziert wird. Der so auf der Oberfiache des be- 
leimten Elements entstehende, trockene Klebstoffilm kann sich zwar noch etwas Web- 
rig anfuhlen, bildet aber einen Film, der keine iiberschussige Fliissigkeit mehr enthalt. 
Der Klebstofffilm ist bei Raumtemperatur im wesentlichen blockfrei und damit unemp- 
findlich gegen z. B. Staubeinwirkung. Das so mindestens teilweise beleimte Element 

15 kann manipuliert werden, z. B. konfektioniert, verpackt oder anderweitig verarbeitet, 
ohne dass sich der beleimte Abschnitt storend auswirkt, oder dass die Klebkraft des ge- 
trockneten Klebstofffilms beeintrachtigt wird. 

Eine Kiebstoffverbindung entsteht dadurch, dass zwei dieser Klebstofffilme -und damit 
20 die entsprechend beleimten Elemente- zusammengefugt werden. Dabei ist keine Zeit- 
spanne mit Anwendung von erhohtem Druck und/oder erhohter Temperatur erforder- 
lich. Allenfalls ist beim Zusarumenfugen der Elemente eine ohne weiteres von Hand 
aufeubringende Kraft erforderlich, urn eine (nachstehend naher beschriebene) Haftrei- 
bung der Klebstoffilme zu iiberwinden. Es liegt auf der Hand, dass dieses Verfahren das 
25 Herstellen einer Klebstoffverbindimg ermogUcht, die zeitlich und rSumlich unabhangig 
vom Auftrag des KlebstofEs erfolgen kann. Sie ist damit besonders geeignet fiir werks- 
seitig vorbeleimte Elemente, die dann vom Verbraucher an einem gewiinschten Monta- 
geort zusammengefugt werden konnen. 

30 Die Eigenschaften der Klebstoff-Verbindtmg, insbesondere die Festigkeit der Verbin- 
dung zwischen zwei beleimten und spater miteinander verbundenen Elementen kann 
xmter anderem durch die Wahl der geeigneten Filmharte optimiert werden, die der 
Klebstoff nach dem Auftragen ausbildet Eine Filmharte, die gemaB den Vorgaben der 
DIN 53157 mit einer Pendelharte nach Konig von ca. 10 - ca. 80 Oszillations- 

35 Pendelausschlagen gemessen wird, vorzugsweise mit einer Filmharte von ca. 20 - ca. 40 
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Pendelausschlagen, besonders bevorzugt mit einer Filmharte von ca. 25 - ca. 35 Pendel- 
ausschlagen hat sich als geeignet erwiesen, urn die gewiinschte Festigkeit der Klebstoff- 
Verbindung aufzubauen. 

5 Esist dem Fachmann gelaufig, dass Viskositat, Filmharte, Glasiibergangstemperatur, 
Feststoffgehalt, Verarbeitungsbedingungen und die weiteren im Rahmen dieser Anmel- 
dung angesprochenen Klebstoffeigenschaften weitgehend unabhangig voneinander ein- 
gestellt werden konnen, z. B. durch Auswahl und Kombination der geeigneten Rohstoffe 
und Additive. 

10 

Der auf das Element aufgetragene Klebstoff hat vorzugsweise eine Glasiibergangstempe- 
ratur von o °C bis 30 °C, bevorzugt von ca, 10 °C bis ca. 20 °C. Es hat sich herausgestellt, 
dass ein solcher Klebstoff, nachdem er aufgetragen und getrocknet ist, auch noch in 
groBem zeitlichen Abstand eine feste Klebstoffverbindung aufbaut, wenn dieser Kleb- 
15 stofffilm mit einem zweiten, gleichartigen Klebstofffflm zusammengefugt wird. 

Weiter hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn der aufgetragene Klebstoff eine Reifi- 
dehnung von ca. 200 % bis ca. 1200 % aufweist, vorteilhaft von ca. 300 % bis ca. 1000 
% y besonders bevorzugt von ca. 400 % bis ca. 900 %. Damit wird das gewiinschte Ni- 
20 veau an Scher- bzw. Zugfestigkeit erreicht. 

Bevorzugt werden fur das erfindungsgemaBe Verfahren Em-Komponenten-Klebstoffe 
eingesetzt, die aus einer Gruppe ausgewahlt werden, die umfasst: Poljracrylate, Polyu- 
rethane und Polyvinylacetate, besonders bevorzugt Polyvinyl-Ethylen-Copolymere. Der 
25 Ein-Komponenten-Klebstoff kann auch aus einer Mischung der vorgenannten Substan- 
zen bestehen. 

Der zur Durchfuhrung des Verfahrens bzw. zum Auftragen auf das Element eingesetzte 
Klebstoff wird in der Regel als Dispersion, vorzugsweise als wassrige Dispersion einge- 
30 setzt Dadurch ist die Vermeidung von organischen Losungsmitteln beim Auftragen 
gewahrleistet. Das Ausdiinsten von organischen Losungsmitteln beim spateren Fiigen 
des beleimten Elements ist damit auch ausgeschlossen. 

Da der verwendete Klebstoff auf dem mindestens abschnittsweise beleimten Element 
35 getrocknet wird, sollte der aufgetragene Ein-Komponenten-Klebstoff einen moglichst 
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hohen Feststoffgehalt aufweisen, urn ein Minimum an Flussigkeit wahrend des Trock- 
nens entfernen zu miissen. Der Ein-Komponenten-Klebstoff weist deshalb vorteilhaft 
einen Feststoff-Gehalt von mindestens ca. 30 Gewichts-Prozent (Gew.-%) auf, vorzugs- 
weise iiber ca. 40 Gew.-%, besonders bevorzugt iiber ca. 45 Gew.-%. 

Die Viskositat des Klebstoffs ist zum einen fur die Rheologie und damit z. B. fur die Ver- 
arbeitung des Ein-Komponenten-Klebstoffs wichtig. Zum anderen konnen durch die 
Viskositat auch Eigenschaften der spateren Klebstoffverbindimg beeinflusst werden. 
Bevorzugt wird ein Ein-Komponenten-Klebstoff mit einer Viskositat von mindestens ca. 
2000 mPas, vorzugsweise von mindestens ca. 3.000 mPas, besonders bevorzugt von 
mindestens ca. 6000 mPas, vorteilhaft von iiber 8000 mPas. 

Die Auftragsmenge des Ein-Komponenten-Klebstoffs kann in weiten Bereichen variie- 
ren. Es ist zu erwarten, dass ein Klebstoffauftrag von bis zu ca. 250 g/m 2 die wirtschaft- 
liche Obergrenze der Anwendung des Verfahrens darstellt. Ublich ist ein Klebstoffauf- 
trag bis zu ca. 150 g/m 2 , bevorzugt ist natiirlich ein sparsamer Klebstoffauftrag, so dass 
die bevorzugte Auftragsmenge zwischen ca. 80 g/m 2 und ca. 120 g/m 2 liegt. 

Der Ein-Komponenten-Klebstoff ist -je nach Einsatzbedingungen der fertigen Verlei- 
mimg- mit Mitteln zum Einstellen der Viskositat versehen. Insbesondere Dispergier- 
hilfsmittel, Netzmittel, Entsdiaumer, Verdicker oder Stabilisatoren oder auch eine Mi- 
schung der vorgenannten Mittel dienen dazu, die fiir die Verarbeitung oder die spatere 
Klebstoffverbindung gewiinschte Rheologie einzustellen und bis zur Verarbeitung des 
Ein-Komponenten-Klebstoffis aufrecht zu erhalten. Die Einstellung der Rheologie ist 
eine an sich iibliche Mafinahme. Es wird bevorzugt, wenn die Klebstoff-Dispersion eine 
schenmabhangige Viskositat aufweist, so dass die Viskositat sich wahrend der Verar- 
beitung nicht andert. 

Weiter gehoren zu den wahlweise zugesetzten Additiven Mittel zum Verhindern oder 
Verzogern der Oxidation der Klebstoffe bzw. der Klebstoff-Bestandteile. Diese an sich 
bekannten Oxidationsinhibitoren verlangern bei den hier in Rede stehenden Klebstof- 
fen den Zeitraum, in der der aufgetragene xmd getrocknete Klebstofffilm im Kontakt mit 
einem gleichartigen Film eine Klebstoffverbindung aufbaut. 

Weiter kann der auf das zu beleimende Element aufgetragene Ein-Komponenten- 
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Klebstoff Bakterizide und/oder Fungizide enthalten, beispielsweise urn die Klebstoff- 
verbindung in Feuchtraumen oder in AuBenbereichen zu stabilisieren. 

Es wird als besonderer Vorteil der Erfindung angesehen, dass der fur die Beleimung des 
Elements verwendete Klebstoff eine Verarbeitungstemperatur von ca. 10 °C, besonders 
bevorzugt von ca. 15 °C bis ca. 30 °C hat. Eine Klimatisierung der Umgebung, in der der 
Klebstoff aufgetragen wird, ist deshalb nicht erforderlich. 

Das Trocknen des Klebstoffs auf dem mindestens teilweise beleimten Element erfolgt 
iiblicherweise so, dass der Fliissigkeits- bzw. Losungsmittelgehalt der Ein- 
Komponenten-Klebstoff-Dispersion bis zur Ausgleichsfeuchte reduziert wird. Die Aus- 
gleichsfeuchte ist der Feuchtigkeitsgehalt im Klebstoff, der sich bei dem herrschenden 
Umgebungsklima, also in Abhangigkeit von Temperatur und Luftfeuchtigkeit einstellt 
Der Wassergehalt wird vorzugsweise dadurch reduziert, dass der Klebstoff auf ein hy- 
groskopisches Material, insbesondere Holzwerkstoffe, aufgetragen wird, das iiberschus- 
siges Wasser aufsaugt Haufig wird das Reduzieren des Feuchtigkeitsgehalts auch durch 
Trocknen des Klebstoffs bis zum Erreichen der Ausgleichsfeuchte beschleunigt Dies 
kann entweder durch Warmezufuhr oder durch Beluften geschehen. Es konnen auch 
beide MaBnahmen kombiniert werden. Das Beschleunigen des Trocknungsvorgangs 
kann vor allem dann erforderlich sein, wenn das Material bzw. die Oberflache, auf dem 
der Klebstoff aufgetragen wird, nicht oder nicht ausreichend hygroskopisch ist 

Aus Griinden der Wirtschaftlichkeit kann das Trocknen der mindestens teilweise be- 
leimten Oberflache geschehen, wahrend das Element an den nicht beleimten Abschnit- 
ten weiter bearbeitet, konfektioniert und /oder wahrend das Element verpackt wird. Da 
der Trocknungsvorgang, insbesondere bei hohen Feststoffgehalten des Klebstoffs 
schnell durchgefiihrt werden kann, liegt hier ein besonderer Kostenvorteil des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens. 

Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, dass die Oberflache des Klebstofffilms in 
einigen Fallen nach dem Trocknen eine auBerordentlich hohe Haftreibung aufweist. 
Kommen die beiden Oberflachen der Klebstofffilme, die die beiden Elemente verbinden 
sollen, zur Anlage, dann bewirkt diese hohe Haftreibung unverziigUch, dass eine Tren- 
nung der beiden Elemente durch paralleles Verschieben, z. B. beim Auseinanderziehen, 
nur unter einem gewissen, in der Regel aber noch manuell aufeubringenden Kraftauf- 
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wand erfolgen kann. Die Haftreibung betragt vorzugsweise mindestens ca. i N/mm 2 , 
vorzugsweise uber ca. 2 N/mm 2 , besonders bevorzugt uber ca. 4 N/mm 2 . 

Die Klebstoff-Verbindung entsteht durch das Zusammenfiigen von zwei mit einemje- 
weils gleichartigen, bis zur Ausgleichsfeuchte getrockneten Klebstofffilm beschichteten 
Elementen, wobei nach ca. 48 Stunden, vorzugsweise nach ca. 24 Stunden, besonders 
bevorzugt nach ca. 12 Stunden die beiden Klebstofffilme nicht mehr als Filme, die den 
einzelnen Elementen zuzuordnen sind, voneinander abgegrenzt werden konnen. Die 
beiden Klebstofffilme sind nach dem vorgenannten Zeitraum durch Ineinanderfliefien 
zu einer einheitlichen Klebstoffschicht zwischen den zu verbindenden Elementen ver- 
schmolzen. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung entsteht die Klebstoff- 
Verbindung zunachst dadurch, dass zwei aneinander anliegende Klebstofffilme eine 
gewisse Haftreibimg auf einander ausuben, etwa im Rahmen der vorgenannten Werte. 
Diese Haftreibung, die fur eine erste Fixierung der Elemente zueinander vollig aus- 
reicht, wird spater uberlagert und gesteigert durch den Aufbau der einheitlichen Kleb- 
stoffschicht Die Festigkeit der Klebstoffschicht betragt vorzugsweise mindestens ca. 1,5 
N/mm 2 , vorteilhaft mindestens ca. 2,5 N/mm 2 , besonders bevorzugt mindestens ca. 
4 N/mm 2 . Die Klebstoffschicht entsteht bevorzugt durch ein Ineinanderfliefien der bei- 
den aneinander anliegenden Klebstofffilme, wobei hier zu beriicksichtigen ist, dass es 
sich um Produkte mit verhaltaismafiig hoher Viskositat handelt, die erst nach einiger 
Zeit eine vollig homogene Schicht ausbilden. Allerdings wird schon beim Ineinander- 
fliefien der Oberflachen der Klebstofffilme eine betrachthche Festigkeit der Klebstoff- 
verbindung aufgebaut. 

Besonders bevorzugt wird ein Ein-Komponenten-Klebstoff, der bereits ca. 5 Minuten 
nach dem Zusammenfugen zweier zu verbindender Elemente mindestens ca. 30 %, 
vorteilhaft mindestens ca. 40 96, besonders bevorzugt ca. 50 % der maximal zu errei- 
chenden Festigkeit der Klebstoff-Verbindung aufgebaut hat 

Bevorzugt wird ein Klebstoff verwendet, dessen Eigenschaften, insbesondere dessen 
Rheologie so eingestellt sind, dass die Klebkraft des Ein-Komponenten-Klebstof£s - 
bezogen auf die Ausgangs-Klebkraft unmittelbar nach dem Auftragen und Trocknen - 
allenfalls um ca. 20 % verringert wird, wenn das mit einem getrockneten Klebstofffilm 
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versehene Element fiber einen Zeitraum von bis zu drei Monaten bei einem Feuchtege- 
halt von mindestens 6 Gewichts-% bei Temperaturen von ca. -20°C bis ca. +so°C gela- 
gertwird. 

» 

5 Als besonders anwendungsfreundlich hat sich zum Auftragen auf die zu ftigenden Ele- 
mente ein Klebstoff erwiesen, dessen Klebkraft -bezogen auf die Klebkraft unmittelbar 
nach dem Auftragen und Trocknen- allenfalls urn bis zu ca. 6o %, vorzugsweise urn bis 
zu 40 % 9 besonders bevorzugt urn bis zu 20 % verringert wird, wenn das mit einem ge- 
trockneten Klebstofffilm versehene Element fiber einen Zeitraum von bis zu drei Mo- 
10 naten bei einer Luftfeuchtigkeit von ca. 5% bis ca. 95% gelagert wird. 

In der Anwendung hat sich ein Ein-Komponenten-Klebstoff als besonders brauchbar 
erwiesen, der eine wasserfeste Klebstoff-Verbindung aufbaut. Es erweist sich bereits als 
vorteilhaft, wenn der wasserfeste Klebstoff unterhalb der Oberseite z. B. an einer Nut- 

15 Federverbindung aufgetragen ist, da so ein Eindringen unter bzw. hinter wasseremp- 
findliche Werkstoffe insbesondere Holzwerkstoff-Paneele vermieden wird. Bevorzugt 
wird jedoch, wenn der Klebstoff unmittelbar im Bereich der Oberflache aufgetragen ist. 
Dadurch wird z. B. ein Eindringen von Wasser in die mitdere Schicht der Holzwerk- 
stoffe unterhalb der Oberflache und damit ein unerwiinschtes Quellen der Holzwerk- 

20 stoffe vermieden. 

Der Aufbau der Klebstoff-Verbindung und das Festigkeitsniveau der Klebstoff- 
Verbindung konnen verbessert werden, wenn die zu verbindenden Elemente an den 
Kanten mit einem Profil versehen sind, das nach dem Zusammenfugen einen gewissen 

25 Druck auf die Klebstoff-Verbindung bewirkt. Beispielsweise bietet sich ein Nut- und 

-Feder-Profil an, dessen Feder nach dem Zusammenfugen kraftschlfissig in der Nut des 
korrespondierenden Elements aufgenommen ist. Zur Verbesserung des Festigkeitsni- 
veaus genfigt dabei schon ein verhaltnismaBig geringer Druck von mindestens 0,1 
N/mm 2 , bevorzugt von 0,8 N/mm 2 bis 2 N/mm 2 , maximal von 5 N/mm 2 . Ein hoherer 

30 Druck ist nicht angebracht, wenn die profilierten Elemente von Hand zusammengefiigt 
werden sollen, da ein zu hoher Druck aufzubringen ist ... 

Eine besonders geeignete Anwendung des vorstehend geschilderten Verfahrens ist die 
werksseitige Beleimung von Holzwerkstoff-Paneelen. Die nachstehenden Ausfuhrungen 
35 werden als Beschreibung einer eigenstandigen erfinderischen Leistung.angesehen, die 
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fiir sich genommen Schutz beanspruchen darf. 

Holzwerkstoff-Paneele sind fliichige Produkte, die nach ihrem Gebrauchszweck dazu 
bestimmt sind, zu einem Verbund zusammengefugt zu werden. Typische Einsatzberei- 

5 che sind FuBboden-, Wand- oder Deckenpaneele. Die Paneele weisen allgemein eine 
Oberflache, die sowohl technischen als auch dekorativen Anspriichen genugt, eine Un- 
terseite und Kanten auf . Meist sind die Kanten werksseitig dazu prapariert, dass die 
einzelnen Paneele beim Zusammenfugen form- und/oder kraftschlussig miteinander 
verbunden werden konnen. Uberwiegend werden heute Paneele aus Holzwerkstoffen 

io angeboten, doch im Einzelfall werden auch Massivholz-Paneele angeboten. Da die Pro- 
dukte ahnlich zu verarbeiten sind, wird im Folgenden unter dem Begriff ..Holzwerk- 
stoffe" stets auch JMassivholz" verstanden. Ebenso fallen auch mineralisch gebundene 
Span- bzw. Faserplatten unter den Oberbegriff der Holzwerkstoffe. 

15 Bekannte Verbindungen basieren entweder auf rein mechanischen Steck-, Klenun- oder 
Rastverbindungen, ggf. mit Einsatz von separaten Verbindungsmitteln. Alternativ sind 
Verbindungen bekannt, bei denen Klebstoff eingesetzt wird, der entweder bauseitig bei 
der Herstellung des Verbunds aufgetragen wird oder der werksseitig bei der Konfektio- 
nierung der Paneele aufgebracht wird. 

20 

Bekannt sind Klebstoffe, die in einem inaktiven Zustand aufgetragen werden, und die 
dann vor dem oder beim Zusammenfugen der Paneele aktiviert werden, damit sie rea- 
gieren und die gewiinschte, feste Verbindung zwischen zwei Paneelen aufbauen. Sie 
entsprechen damit der zweiten Gruppe der eingangs beschriebenen Klebstoffe. 

Der werksseitige Klebstoffauftrag wirdbeispielsweise beschrieben in der deutschen Ge- 
brauchsmuster-Schrift DE 297 03 962 der WTTEX AG. Dort wird das werksseitige Auf- 
tragen eines Kontaktklebstoffe vorbeschrieben, der auf ein Nut-Feder-Profil aufgetragen 
wird. Der Klebstoff wird auf das Profil aufgetragen und durch Druck oder Warme akti- 
30 viert. Ein Beispiel fur einen geeigneten Klebstoff ist nicht gegeben, so dass die Ausfuhr- 
barkeit der Lehre bei der wrTEX-Veroffentlichung nicht gegeben ist 

Das Aufbringen eines Zwei-Komponenten-Klebstoffs auf profilierte Kanten eines Pa- 
neels und das Aktivieren der beiden Komponenten, also das Uberfuhren von einem pas- 
35 siven in einen aktiven Zustand, beschreibt die WO 01/94721 der M. Kaindl Holzindu- 
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strie. Nach der Beschreibung von Kaindl wird der Klebstoff bauseitig durch Zugabe von 
Wasser, beispielsweise durch Aufstreichen von Wasser aktiviert In der WO 02/063114 
der Fritz Egger GmbH & Co wird erlautert, dass das Aufbringen von Klebstoff, der in 
Mikrokapseln eingeschlossen ist, werksseitig vorgenommen wird. Beim Zusammenfii- 
5 gen der Paneele werden die Mikrokapseln zerstort und so der Klebstoff aktiviert 

Das Aktivieren des Klebstoffs ist entweder mit aufwandigen Mafinahmen verbunden, 
die zunachst einmal sicherstellen, dass der Klebstoff in einem inaktiven Zustandbleibt. 
So ist das HersteUen und die Verarbeitung von Mikrokapseln nicht nur aufwandig und 

10 teuer sondern in der Praxis auch noch nicht zufriedenstellend gelost Oder aber das Ak- 
tivieren ist eine mogliche Fehlerquelle, insbesondere dann, wenn Fliissigkeit zum Akti- 
vieren erforderlich ist Holzwerkstoffe sind empfindlich gegen Wasser, das das Material 
zum Quellen bringt und organische Losungsmittel sind fur die Verarbeiter nicht ohne 
Risiko. Das richtige Mafi an Fliissigkeit zu finden ist beim Aktivieren mit Wasser nicht 

15 einfach. Die Neigung des Verbrauchers, der diese Produkte oft selbst verlegt, geht dahin, 
zuviel Losungsmittel zu verwenden. Es wird also zuviel Wasser aufgetragen mit dem 
Risiko, dass die Kantenbereiche der Paneele durchfeuchten xmd quellen, 

Es ist daher weiter Aufgabe der Erfindung, einfach zu fugende Holzwerkstoff-Paneele 
20 und ein Verfahren zu deren Herstellung vorzuschlagen. 

Diese Aufgabe wird gelost mit einem Verfahren, das die Merkmale des Anspruchs 25 
aufweist, sowie mit einem Holzwerkstoff-Paneel mit den Merkmalen des Anspruchs 31. 

25 Nachdem die Aktivierung von Klebstoff mit den vorgenannten Schwierigkeiten behaftet 
ist, hat sich herausgestellt, dass ein Ein-Komponenten-Klebstoff fur die werksseitige 
Herrichtung von Paneelen besonders geeignet ist. Zu den Eigenschaften des Ein- 
Komponenten-Klebstoffs sowie zum Verfahren des Auftragens und Trocknens des Kleb- 
stoffs wird auf die vorstehenden Ausfuhrungen verwiesen, die ohne weiteres fur das 

30 Beleimen und Verarbeiten von Holzwerkstoffen anwendbar sind. 

Der Klebstoff wird mindestens abschnittsweise aufgetragen. Die Menge bzw. die zu be- 
leimende Oberflache an den Kanten ergibt sich in einfacher Weise aus der gewiinschten 
Haftkraft bzw. Zugf estigkeit, die die Klebstoffverbindung aufweise soil und dem Festig- 
35 keitspotential des Klebstoffs. Gegebenenf alls ist noch die Form der beleimten Ab- 
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schnitte der zu verbindenden Paneele zu berucksichtigen. Dabei ist in der Kegel die Vor- 
gabe zu beachten, dass nach dem vollen Ausbilden der Klebkraft die beiden verleimten 
Paneele unter Zug-, Scher- oder Biegelast nicht in der IQebstofffuge brechen sollen 
sondern im Holzwerkstoff. 

5 

Die Kanten konnen im einfachsten Fall als gerade Seitenflachen des Holzwerkstoff- 
Paneels ausgebildet sein. Bevorzugt wird jedoch eine Profilierung der Kanten, bei- 
spielsweise ein einfaches AusMinken oder ein Nut-Feder-Profil. Die Profilierung be- 
wirkt, dass nicht einfach senkrechte Flachen aneinander anliegen, denn es werden zwi- 
10 schen Oberseite und Unterseite geneigte oder ebene Flachen geschaffen, die nicht an die 
Oberseite des Paneels angrenzen. 

Werden diese Flachen mit Klebstoff beaufschlagt, verringert sich das Risiko, dass beim . 
Fugen der Paneele Klebstoff zur Oberseite des Paneels hin gedrangt wird und die Ober- 

15 seite des Paneels durch austretenden Klebstoff optisch beeintrachtigt wird. Zudem kon- 
nen die profilierten Kanten den schnellen Aufbau der Zugfestigkeit dadurch unterstut- 
zen, dass die Klebstoffschichten beim Fiigen der Paneele in besonders guten und voll- 
standigen Kontakt miteinander gebracht werden. Es kann sich als vorteilhaft erweisen, 
dass profilierte Kanten grofiere Anlageflachen aufweisen, die zum Auftragen des Kleb- 

20 stoffs zur Verfugung stehen, doch ist dies bei Klebstoffen mit hohem Festigkeitspotenti- 
al nicht immer erforderlich. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird der Klebstoff in wassriger 
Phase aufgetragen. Das ermoglicht eine breite Form von an sich bekannten Auftragsva- 
25 rianten vom Spritzen uber Dxisen, Streichen, Tauchen oder Walzen. 

Der Feuchtigkeitsgehalt des Klebstoffs wird nach dem Auftragen bis zur Ausgleichs- 
feuchte reduziert Nach dem Erreichen der Ausgleichsfeuchte Uegt eine bei Beriihrung 
allenfalls schwach haftend wirkende, trockene Klebstoffschidit vor, die beim Manipulie- 
30 . ren des Paneels nicht hinderlich ist. Besonders bevorzugt wird ein Trocknen, das in der 
Verpackung der Paneele, also ohne gesonderte Trocknungsvorgange oder Trocknungs- 
lager durchgefuhrt wird. Es liegt auf der Hand, dass ein Uberfiihren der beleimten Pa- 
neele unmittelbar in eine verkaufsfertige Verpackung ohne zwischengeschaltete 
Trocknungsvorgange, z. B. mittels HeiBluft-Diisen besonders wirtschafthch ist. 



35 
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Hinsichtlich der Verlegeeigenschaften ist sowohl fur Holz bzw. Holzwerkstoffe als auch 
fur andere Werkstoffe ein Klebstoff zu bevorzugen, der moglichst schnell eine Haftkraft 
bzw- Haftreibung oder Zugfestigkeit ausbildet, die ein Benutzen der verlegten Paneele 
ermoglicht. Wichtig ist dies zum Beispiel beim Begehen einer FuBbodenflache, die aus 
5 Paneelen gefugt wird. Ein Klebstoff, der ca. 5 Minuten nach dem Fiigen zweier Paneele 
bzw. zweiter Klebstoffschichten ca. 30 96, vorteilhaft ca. 50 96, besonders bevorzugt ca. 
70 96 der maximalen Festigkeit erreicht, hat sich als besonders geeignet erwiesen. Die 
Festigkeit, die nach ca. 5 Minuten erreicht wird, sollte das Begehen der FuBbodenflache 
erlauben. 

10 

Es wird als eigenstandiger erfinderischer Beitrag zur Erfindung angesehen, dass das 
beleimte Element nach Anspruch 1, das mit profilierten, mindestens abschnittsweise 
mit Klebstoff versehenen Kanten versehen ist, zusatzlich mit mechanischen Auszieh- 
Widerstanden, insbesondere mit Widerhaken oder mit formschlussig ausgearbeiteten 
15 Profilabschnitten versehen ist. 

Um unmittelbar nach dem Zusammenfiigen, vor dem Ausbilden der maximalen Kleb- 
kraft der Klebstoff-Verbindung bereits eine moglichst hohe Belastung der Klebstoff- 
Verbindxmg gewahrleisten zu konnen, wird vorgeschlagen, mechanische Auszieh- 
20 Widerstande in die Nut oder auf der Feder einzuarbeiten. 



Diese mechanischen Auszieh-Widerstande konnen als Stifte, Scheiben oder Bander, 
vorzugsweise aus Metall aber auch aus Kunststoff ausgebildet sein. Sie sind vorzugswei- 
se in die Richtung geneigt, in die die Feder beim Einfiihren in die Nut, also beim Fiigen 

25 der Elemente, bewegt wird. Wird durdi Belastung unmittelbar nach dem Fiigen eine 
Kraft auf Nut und Feder ausgeubt, die ein Auseinandergleiten der Verbindung bewirkt, 
so stehen die mechanischen Auszieh-Widerstande einer solchen Bewegung entgegen. 
Die Auszieh-Widerstande koimen weitaus schwacher dimensioniert sein als iibliche 
Verriegelimgsmittel, da die erfindimgsgemaBe Klebstoff-Verbindung bereits unmittel- 

30 bar nach dem Fiigen iiber eine hohe Haftreibung verfugt 

Nach einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform ist ein Auszieh-Widerstand als 
formschlussiger Profilabschnitt ausgebildet Bevorzugt weist dieser Profilabschnitt min- 
destens feine Ausnehmung imd einen korrespondierenden Vorsprung auf, deren Ein- 
35 griffhohe die Schichtdicke des Klebstoff-Auftrags, iibhcherweise 0,05 mm bis 0,3 mm, 
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vorzugsweise 0,1 bis 0,2 mm, jedoch nicht ubersteigt 

Es ist ersichtlich, dass ein so klein dimensioniertes Profil nicht geeignet ist, einer vollen 
auf Auseinanderziehen des Profils gerichteten Kraft zu widerstehen. Das derart klein 
5 dimensionierte, die Schichtdicke des Klebstoff-Auftrags nicht iibersteigende Profil ist 
jedoch geeignet, die Festigkeitsdifferenz zu schlieBen, die zwischen dem anfanglichen 
Auszieh-Widerstand der Klebstoff-Verbindung und dem gewiinschten Auszieh- 
Widerstand besteht Ist kein Klebstoff aufgetragen und werden die Elemente mit Nut 
und Feder gefiigt, kommt das klein dimensionierte Profil zwischen Nut und Feder nicht 
10 in Eingriff. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel erlautert am Beispiel der Figuren Details der Erfindung. Es . 
zeigt: 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsf orm der Erfindung 

Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsf orm der Erfindung mit Auszieh-Widerstand 
Fig. 3 eine dritte Ausfuhrungsform der Erfindung mit Auszieh-Widerstand 

20 Eine mitteldichte Faserplatte (MDF-Platte) wird in Paneele 2, 4 aufgetrennt Die Pa- 
neele 2, 4 weisen jeweils eine laminierte Dekor-Oberseite 6 und eine mit einem Gegen- 
zug 8 versehene Unterseite 10 auf. Die Kanten 12, 14 werden jeweils mit einer Nut 16 
oder einer mit der Nut 16 korrespondierenden Feder 18 versehen. Ein Paneel 2 weist an 
einer ersten Kante 12 eine Nut 16 und an einer zweiten Kante 14, die parallel zu der er- 

25 sten Kante 12 verlauft, eine mit der Nut 16 korrespondierende Feder 18 auf. Dadurch 
konnen mehrere Paneele 2, 4 miteinander zu einer Flache verbunden werden. 

Die Nut 16 weist zwei etwa parallele Flache 20, 22 auf, die sich von einem Nutgrund 24 
bis zur Kante 12 erstrecken. Auf die parallelen Flachen 20, 22 ist eine Kiebstoffschicht 
30 26 aufgetragen. Die Feder 18 weist zwei etwa parallele Flachen 28, 30 auf, die sich von 
der Kante 14 bis zu einem Federende 32 erstrecken. Die Feder 18 ist so bemessen, dass 
sie beim Zusammenfiigen der Paneele 2, 4 formschlussig in die Nut 16 eingreift Die 
Flachen 28, 30 der Feder 18 sind mit einer IQebstoffschicht 34 versehen* 



35 



Die Paneele 2,4 mit den beleimten Flachen 20, 22, 28, 30 werden so ausgerichtet, dass 
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Nut 16 und Feder 18 einander gegenuberliegen. Die Paneele 2, 4 werden dann ineinan- 
der gefugt, so dass die Flachen 20, 28 und 22, 30 aneinander anliegen. Dadurch kom- 
men die Klebstoflschichten 26 und 34 ebenfalls zur Anlage aneinander. 

5 Zur Durchfuhrung des erfindungsgemafien Verfahrens wird eine handelsubliche, wassri- 
ge Dispersion eines Polyvinylacetats Ethylen Copolymer (PVA cE) verwendet. Diese Dis- 
persion wird mit einem Feststoff-Gehalt von 50 Gew.-% eingesetzt. Weiter sind 1 Gew.-% 
eines Verdickungsmittels, jeweils 0,5 Gew.-% eines Biozids und eines Entschaumers ein- 
gesetzt. SchlieBlich enthalt die aufeutragende Dispersion 1 Gew.-& eines Oxidations- 

10 Stabilisators. Der Wassergehalt der Dispersion betragt 47 Gew.-%. Die Dispersion weist 
eine Glasiibergangstemperatur Tg von 17 °C und eine ReiBdehnung von ca. 700 % auf. 

Die Dispersion wird bei Raumtemperatur auf die Flachen 20, 22, 28, 30 aufgespruht. 
Der Klebstoff-Auftrag liegt bei ca- 150 g/m 2 . Die beleimten Flachen 20, 22, 28, 30 wer- 
15 den an HeiBluft-Dusen vorbeigefuhrt, die den Klebstofffilm in wenigen Minuten auf 
Ausgleichsfeuchte getrocknet. Glasubergangstemperatur und ReiBdehnung sind far den 
getrockneten Klebstofffilm unverandert dieselben wie fur die Dispersion. 

Fig. 2 zeigt die Randbereiche von zwei Paneelen 2, 4. Die Kante 12 des Paneels 2 ist mit 
20 einer Nut 16 versehen, die Kante 14 des Paneels 4 ist mit einer Feder 18 versehen. Nut 16 
und Feder 18 sind abschnittsweise beleimt. Die Starke des Klebstoff-Auftrags betragt 0,1 
mm. In beleimtem Zustand greifen Nut 16 und Feder 18 kraftschlussig ineinander ein. In 
die untere Wange der Nut ist ein Auszieh-Widerstand, hier ein Drahtstift 36, einge- 
bracht, der die untere Flache 22 der Nut 16 durchsetzt. Der Drahtstift 36 ist geneigt. Die 
25 Neigung des Drahtstifts 36 weist in Richtung der Bewegung der Feder 18, wenn diese in 
die Nut 16 eingefugt wird. 

Beim Fugen der Paneele 2, 4 dringt der Drahtstift 36 nicht notwendigerweise in die Fe- 
der 18 ein. Wird allerdings eine Kraft auf die Paneele 2, 4 ausgeubt, die ein Herausziehen 
30 der Feder 18 aus der Nut 16 zur Folge hat, so steht zum einen dem die Haftreibung des 
Klebstof65 entgegen, die schon unmittelbar nadi dem Fugen gegeben ist. Zum anderen 
dringt in dieser Belastungsrichtung der Drahtstift 36 in die Feder 18 ein und verhindert 
ein Auseinanderziehen der Paneele 2, 4. 



35 
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Fig. 3 zeigt eine alternative Ausfuhrungsform eines Profils mit Auszieh-Widerstand. Die 
Paneele 2, 4 sind im wesentlichen so gestaltet wie in Fig. 1 und 2 dargelegt. Abweichend 
von den vorbeschriebenen Ausfuhrungen ist kein Drahtstift 36 als Auszieh-Widerstand 
vorgesehen. Vielmehr ist in die obere Flache 20 der Nut 16 eine Ausnehmung 38 einge- 
5 arbeitet, die der halben Starke des Klebstoff-Auftrags entspricht, also 0,05 mm. Auf der 
korrespondierenden Flache der Feder 18, die nach dem Ftigen an der Flache 22 anliegt, 
ist ein Vorsprung 40 gleicher Hohe wie die Ausnehmung eingearbeitet. In Fig. 3 sind die 
Ausnehmung 38 und der Vorsprung 40 in stark vergrofierter Ausffihrung dargestellt, urn 
das Prinzip des Auszieh-Widerstands deutlich zu machen. 

10 

Beim Fugen der Paneele 2, 4 greift der Vorsprung 40 in die Ausnehmung 38 ein, einfiach 
dadurch, dass der Klebstofffilm verdrangt wird. Eine Auslenkung von Nut 16 oder Feder 
18 ist nicht gegeben. Wird eine Kraft auf die Paneele 2, 4 ausgeiibt, die ein Herausziehen 
der Feder 18 aus der Nut 16 zur Folge hat, so steht zum einen dem die Haftreibung des 
15 Klebstoffs entgegen, die schon unmittelbar nach dem Fiigen gegeben ist. Zum anderen 
verhindert in dieser Belastungsrichtung der Eingriff von Ausnehmung 38 und Vorsprung 
40 ein Auseinanderziehen der Paneele 2, 4. 
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Anspriiche 

5 l. Element mit einer Oberflache, auf die mindestens abschnittsweise ein Ein- 

Komponenten-Klebstoff aufgetragen ist, dessen Feuchtigkeitsgehalt nach dem 
Auftragen bis zur Ausgleichsfeuchte reduziert ist. 

2. Element nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-Komponenten- 
10 Klebstoff mit einer Glasiibergangstemperatur von ca. o °C bis ca. 30 °C, vorzugs- 

weise von ca. 10 °C bis ca. 20 °C aufgetragen ist 

3. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-Komponenten- 
Klebstoff mit einer Reifidehnung von ca. 200 % bis ca. 1200 %, vorzugsweise von 

15 ca. 300% bis ca. 1000%, besonders bevorzugt von ca. 400 % bis ca. 900 % aufge- 

v tragen ist. 

4. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Klebstoff zur Her- 
stellung des beleimten Elements (2, 4) eingesetzt wird, der eine Filmharte von ca. 

20 10 bis ca. 80 Pendelausschlagen, vorzugsweise von ca. 20 bis ca. 40 Pendelaus- 

schlagen, besonders bevorzugt von ca. 25 bis ca. 35 Pendelausschlagen nach DIN 
53157 (Pendelharte nach Konig) aufweist 

5. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-Komponenten- 
25 Klebstoff aus der Gruppe der Thermoplasten ausgewahlt ist. 

6. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-Komponenten- 
Klebstoff aus einer Gruppe ausgewahlt wird, die umfasst: Polyacrylate, Polyuret- 
hane und Polyacetate, insbesondere Polyacetat-Etyhlen-Copolymere, oder dass 

30 der Ein-Komponenten-Klebstoff Mischungen der Komponenten der vorgenannten 

Gruppe umfasst ... 



7. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-Komponenten- 
Klebstoff eine Viskositat von mindestens 2000 mPas, vorzugsweise von mehr als 
35 3000 mPas, besonders bevorzugt von uber iSooo mPas, vorteilhaft von uber 8000 
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mPas aufweist 

8. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsmenge des 
Ein-Komponenten-Klebstoffe bis zu ca. 250 g/m 2 , vorzugsweise bis zu ca. 150 

5 g/m 2 , besonders bevorzugt ca. 80 g/m 2 bis ca. 120 g/m 2 betragt 

9. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des Ein- 
Komponenten-IQebstofffilms (26, 34) eine Haftreibung von mindestens ca. 1 
N/mm 2 , vorzugsweise von mindestens ca. 2 N/mm 2 , besonders bevorzugt von ca. 

10 4 N/mm 2 aufweist. 

10. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-Komponenten- 
Klebstoff aufgetragen wird, der nach dem Zusammenfugen von zwei korrespon- 
dierenden Klebstofffilmen (26, 34) eine Klebkraft von mindestens 1 N/mm 2 , vor- 

15 zugsweise von mindestens 2 N/mm 2 , besonders bevorzugt von mehr als 4 N/mm 2 

aufbaut. 

11. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die maximale Klebkraft 
des jeweiligen Em-Komponenten-Klebstoffs nach 48 Stunden, vorzugsweise nach 

20 24 Stunden, besonders bevorzugt nach 12 Stunden erreicht ist. 

12. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Em-Komponenten- 
Ktebstoff verwendet wird, dessen Klebkraft mindestens teilweise durch Ineinan- 
derfliefien der aneinander anHegenden KlebstofflBlme (26, 34) aufgebaut ist 

25 

13. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-Komponenten- 
Klebstoff ausgewahlt ist, dessen Klebkraft, bezogen auf die unmittelbar nach dem 
Auftragen und Trocknen des Klebstofffilms (26, 34) erreichbare Festigkeit, urn bis 
zu ca. 20% verringert wird, wenn das mit einem getrockneten Klebstofffilm verse- 

30 hene Element iiber einen Zeitraum von bis zu drei Monaten bei einem Feuchtege- 

halt von mindestens ca. 6 Gewichts-96 bei Temperaturen von -20°C bis +50 0 gela- 
gertist 
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Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-Komponenten- 
Klebstoff ausgewahlt ist, dessen Klebkraft, bezogen auf die unmittelbar nach dem 
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Auftragen und Trocknen des Klebstofffilms (26, 34) erreichbare Festigkeit, urn bis 
zu ca. 60 %, vorzugsweise bis zu ca. 40%, besonders bevorzugt bis zu ca. 20% ver- 
ringert wird, wenn das mit einem getrockneten Klebstofffilm versehene Element 
(2, 4) fiber einen Zeitraum von bis zu drei Monaten bei einer Luftfeuchtigkeit von 
5 5% bis 95% gelagert ist 

15. Element nach Anspruch 1 mit profilierten, mindestens abschnittsweise mit Kleb- 
stoff versehenen Kanten (12, 14), dadurch gekennzeichnet, dass eine profilierte 
Kante (12, 14) eines Elements (2, 4) entweder mit einer Nut (16) oder mit einer 

10 Feder (18) versehen ist, die zum kraftschlussigen Eingriff mit einer Feder (18) 

oder einer Nut (16) eines zweiten Elements (2, 4) bestimmt ist. 

16. Element nach Anspruch 15 mit mechanischem Auszieh-Widerstand, insbesondere 
mit Widerhaken (36) und/oder mit formschlussig ausgearbeiteten Profilab- 

15 schnitten (38, 40). 

17. Element nach Anspruch 16 mit mechanischen Auszieh-Widerstanden, die in die 
Nut (16) oder auf der Feder (18) eingearbeitet sind. 

20 18. Element nach Anspruch 15 mit Auszieh-Widerstanden, die als Stifte (36), Schei- 
ben und /oder Bander, insbesondere aus Metall oder Kunststoff, ausgebildet sind. 

19. Element nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte (36), Schei- 
ben und/oder Bander in die Nut (16) eingesetzt sind und in die Richtung geneigt 

25 sind, in die die Feder (18) beim Fugen der Elemente (2, 4) bewegt wird. 

20. Element nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass formschlussige Pro- 
filabschnitte, insbesondere Ausnehmungen (38) imd korrespondierende Vor- 
spriinge (40) ausgearbeitet sind, deren Hohe die Schichtdicke des Klebstoff- 

30 Auftrags (26, 34) nicht ubersteigen. 

21. Verfahren zur Herstellung eines beleimten Elements (2, 4), das zum Verkleben 
mit einem weiteren gleichartig beleimten Element (2, 4) hergerichtet ist, mit den 
Schritten: 
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Auftragen eines Ein-Komponenten-Klebstoffs auf mindestens einen Oberfiachen- 
Abschnitt (20, 22, 28, 30) des Elements (2, 4) und 
Reduzieren des Flussigkeitsgehalts des aufgetragenen Ein-Komponenten- 
Klebstoffs bis zur Ausgleichsfeuchte. 

Verfahren nach Anspruch 21 zum Herstellen von Holzwerkstoff-Paneelen, die 
verlegefertig hergerichtet sind, mit einer Oberseite (6), einer Unterseite (10) und 
Kanten (12, 14), dadurch gekennzeichnet, dass auf mindestens zwei Kanten des 
Paneels mindestens abschnittsweise ein Ein-Komponenten-Klebstoff aufgetragen 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanten (12, 14) zu 
verbindenden Elementen (2, 4) profiliert werden, insbesondere, dass die Proffle 
der Kanten der zu verbindenden Elemente als kraftschltissig zu verbindende, kor- 
respondierende Profile ausgearbeitet werden. 

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Profile der Kan- 
ten (12, 14) der zu verbindenden Elemente (2, 4) so ausgearbeitet werden, dass sie 
in zusammengefugtem Zustand einen Druck von mindestens 0,1 N/mm 2 bis 5 
N/mm 2 , vorzugsweise von 0,8 N/mm 2 bis 20 N/mm 2 aufeinander ausuben. 

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein- 
Komponenten-Klebstoff aufgetragen wird, der nach dem Zusammenftigen von 
zwei korrespondierenden Klebstofffilmen (26, 34) eine Klebkraft von mindestens 
1 N/mm 2 , vorzugsweise von mindestens 2 N/mm 2 , besonders bevorzugt von mehr 
als 4 N/mm 2 aufbaut 

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die maximale Kleb- 
kraft des jeweiligen Ein-Komponenten-KLebstoffs nach 48 Stunden, vorzugsweise 
nach 24 Stunden, besonders bevorzugt nach 12 Stunden erreicht wird. 

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknung des 
Klebstoffs bis zur Ausgleichsfeuchte in einer Verpackung fur mindestens eine 
Holzwerkstoff-Platte erfolgt. 
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28- Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass ein Klebstoff verwen- 
det wird, der ca. 5 Min. nach dem Zusammenfugen zweier Klebstoffeehichten (26, 
34) mindestens ca. 30%, vorzugsweise mindestens ca. 50%, besonders bevorzugt 
mindestens ca. 70% der maximalen Festigkeit erreicht hat. 

5 

29. Holzwerkstoff-Paneel, dadurch gekennzeichnet, dass auf dessen Oberflache min- 
destens abschnittsweise ein getrockneter Ein-Komponenten-KLebstoff aufgetragen 
ist 



10 30. Klebstoff-Verbindung zwischen zwei Elementen mit jeweils einem werksseitig 
aufgetragenen und getrockneten KlebstoffHlm (26, 34) aus Ein-Komponenten- 
Klebstoff, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebstofffilme (26, 34) zu einer einzi- 
gen Klebstoffschicht ineinandergeflossen sind. 
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